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состав продуктов, определено, что продукт на-
нодисперсный. 
на рисунке 1 изображена рентгеновская 
дифрактограмма продукта, полученного при 
давлении p = 0,5 атм. В состав продукта входят 
кристаллическая фаза карбида кремния, а также 
как побочные продукты графит и кремний.
По проведенным экспериментам можно 
заключить, что осуществлен прямой плазмоди-
намический синтез наноразмерного SiC. Кар-
бид кремния представлял из себя многогранные 
частицы со средним размером порядка 80–130 
нм. При давлении камеры-реактора в пределах 
p = 1,0 атм. продукт содержит наибольшее со-
держание кубического карбида кремния (95 %). 
дальнейшее увеличение давления повышает 
концентрацию побочных фаз – графита и крем-
ния. Тем самым показано влияние давления ка-
меры-реактора на получение нанодисперсного 
карбида кремния. 
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Согласно исследованию [1] среднегодовые 
темпы роста мирового рынка функциональной 
керамики составляют 38 % в год, темпы роста 
российского рынка – 20 % в год. наиболее вос-
требованным сегментом рынка является элек-
троника и электротехника. Метод шликерного 
литья на основу является наиболее производи-
тельным при изготовлении объемных изделий 
из керамики для теплонагруженных элементов. 
исходные компоненты, использованные в рабо-
те: порошок нитрида алюминия, поливинилбу-
тираль, дибутилфталат, толуол, этанол, олеино-
вая кислота. Методика приготовления литьевого 
шликера описана в работах [2, 3] и состоит из: 
стадии смешения исходных керамических по-
рошков с компонентами органической связки 
и пластификатора. отливка приготовленного 
шликера производилась в литьевой машине 
СаМ-L252TB. В ходе работы исследовали влия-
ние состава шликера на свойства отлитой ленты: 
соотношение компонентов, применяя разные си-
стемы растворителей и связок. Состав отлитой 
пленки уточняли, проверяя содержание основ-
ных составляющих (количество твердого, орга-
ники и растворителя) по потери массы в двух 
температурных интервалах 110 °С и 500 °С. В та-
блице 1 представлены составы приготовленных 
шликеров. Качество отлитой керамической лен-
ты определяли на оптическом поляризационном 
микроскопе ПоЛаМ рП-1.
таблица 1. Составы приготовленного шликера
№ состава
Соотношение компонентов в шликере
Сумма, мас. %Количество 
твердого, мас. %
Количество рас-
творителя, мас. %
Количество ор-
ганики, мас. %
1. 63,42 7,53 28,45 100
2. 64,38 7,76 27,86 100
3. 61,71 4,55 33,74 100
4. 63,20 7,31 29,49 100
5. 65,27 8,04 26,69 100
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на рис. 1 представлены микрофотографии 
поверхности отлитой ленты.
Лента состава № 1 имела идеальную глад-
кую поверхность, без дефектов. данный состав 
шликера хорошо перемешался и освободился от 
газовых включений при деаэрации. Поверхность 
ленты состава № 2 была гладкой, без комков. на 
поверхности видны поры и раковины, стадия 
деаэрации для данного состава прошла не пол-
ностью, в связи с более высокой вязкостью по 
сравнению с составом № 1. Лента состава № 3 
имела поверхность без комков и пор. Присут-
ствие глубоких трещин объясняется нехваткой 
органической связки, поэтому происходит пре-
обладание сил адгезии отлитой пленки к транс-
портерной ленте перед силами когезии в керами-
ческой ленте. В составе № 4 была произведена 
заменена часть инертного растворителя толуола 
на бензин, это привело к увеличению вязкости, 
появлению большого количества дефектов. Лен-
та состава № 5 не имела на поверхности и в объ-
еме дефектов, но не была гибкой и ломалась, в 
следствии отсутствия пластификатора.
В работе проведен эксперимент, который 
подтверждает необходимость правильного и 
обоснованного подбора (оптимизации) компо-
нентов шликера при производстве изделий ме-
тодом шликерного литья.
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рис. 1.		Микрофотографии	отлитой	керамической	ленты	при	различном	увеличении.
а – состав №1, б – состав №2, в – состав №3, г – состав №4, д – состав №5
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